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Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden von aus einem 
Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen 
2 0 Dekorschicht bestehenden Folien, insbesondere 

Pragefolien 


25 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zmn Schneiden von aus 
einem Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen^ 

30 wenigstens eine Lackschicht umfassenden Dekorschicht 
bestehenden Folien, insbesondere Pragefolien und 
vorzugsweise Heisspragef olien^ sowie eine zur Durchfiihrung 
eines derartigen Schneidverf ahrens geeignete Vorrichtung 
init einem einen Abtrag-Laserstrahl erzeugenden Laser und 

35 einem Schneidmesser , wobei auf das zu schneidende Substrat 
sowohl der Laserstrahl als auch das Schneidmesser in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken. 

Pragefolien^. insbesondere Heisspragef olien, werden 
40 normalerweise in vergleichsweise grossen Breiten 

hergestellt und dann zum Konf ektionieren in Streifen 


• 


2 

entsprechend geringer Breite in Langsrichtung zerschnitten . 
Um Pragefolien, insbesondere Heisspragef olien, in 
Lauf richtung zu schneiden, werden iiblicherweise 
Messerklingen und Rundmesser eingesetzt^ da diese 
■5 kostengiinstig und einfach zu handhaben sind. Die Klinge 

bzw. das Messer zertrennen beiiti Schneiden die Pragefolie, 
wobei man Schnittkanten erhalt, die nur geringfiigig von 
einer geraden Linie abweichen. Allerdings ist 
f estzustellen, dass die auf dem Tragerfilm vorhandene 
10 Dekorschicht beim Trennvorgang teilweise abplatzt, wodurch 
die Dekorschicht im Bereich der Schnittkante ziim einen 
ausfranst. Ziiin anderen kann das abgeplatzte Material, das 
als Schnittstaub bezeichnet wird, die konf ektionierte Folie 
verunreinigen und zu Problemen beim Pragen fiihren. 

15 

Es bestiinde zwar die Moglichkeit, zur Reinigung 
entsprechend verunreinigter Folien Absaugeeinrichtungen 
Oder Walzen mit klebrigen Oberflachen einzusetzen, 
Zusatzlich ware es moglich, elektrostatische 

20 Entladeeinrichtungen zu veirwenden, um die elektrostatische 
Anziehung von Schnittstaub durch den Tragerfilm bzw, die 
Pragefolie zu reduzieren, Nachdem jedoch bei der 
Konf ektionierung von Pragefolien, insbesondere 
Heisspragef olien, mit Verarbeitungsgeschwindigkeiten von 

25 50 m/min und mehr gearbeitet wird und in den 

Konf ektioniermaschinen nur sehr wenig Raum zum Einbau 
zusatizlicher Einrichtungen zur Verfiigung steht, ist eine 
derartige Vorgehensweise nur sehr bedingt moglich. 
Ausserdem entfernen derartige Reinigungs- bzw. 

30 Zusatzeinrichtungen den Schnittstaub nur teilweise. 

Bei der konventionellen Schneidtechnik mit Messern oder 
Klingen ist weiterhin ein beachtlicher Messeirverschleiss zu 
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beobachten, der mit steigender Einsatzdauer zu einer 
Verschlechtearang der Schnittgualitat und insbesondere zu 
einem verstarkten Auftreten von Abplatzungen fiihrt. 

5 Grundsatzlich ware es moglich, anstelle des mechanischen 
Trennens mittels Klingen Oder Schneidmessern die 
Unterteilung der entsprechenden Folien mittels 
Laserstrahlung vorzunehmen, wobei sich grundsatzlich sehr 
gute Kantenqualitaten erzielen lassen und keine 

10 Abplatzungen der jLm allgemeinen von Lackschichten 

gebildeten Dekorschicht auftreten. Allerdings wurde 
f estgestellt , dass bei dem Versuch, Heisspragef olien 
mittels Excimerlaserstrahlung zu schneiden nur 
Schneidgeschwindigkeiten von etwa 10 m/min erreicht werden 

15 konnen und zudem vergleichsweise hohe Kosten auftreten, 

Nd:YAG-Laser konnen zum Schneiden von Heisspragef olien nur 
dann eingesetzt werden, wenn ein Tragerfilm verwendet wird, 
der Laserstrahlung absorbiert. Dies ist bei den 
20 iiblicherweise fiir den Tragerfilm verwendeten transparenten 
Kunststoffen nicht der Fall. 

C02-Laser werden bisher bereits industriell unter anderem 
zxim Schneiden von Kunststof f-Gardinen und -Segeln 
25 eingesetzt. Aufgrund des thermischen Wirkungsprinzips kommt 
es dabei zu einem - im diesem Fall erwunschten - 
Verschmelzen der Schnittkanten. Dabei sind hohe 
Schneidgeschwindigkeiten moglich . 

30 Samtliche Versuche, Folien aus Tragerfilm und einer 

Dekorschicht mittels Laser zu schneiden haben gezeigt, dass 
zum einen unter Umstanden toxische Gase und Staube 
freigesetzt werden, die entsprechende Absauge- und 
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Filtermassnahmen erfordern. Auss^rdem haben Versuche, 
Heisspragef olien mit 

C02-Laser zu schneiden, gezeigt, dass an der Schnittkante 
durch das Auf scliinelzen und die anschliessenden 
5 Erstarrungsprozesse eine Verdickung auftritt, die beim 

Aufwickeln der geschnittenen Folie auf einen Kern zu einem 
Wulst am Rollenrand fiihrt, der nicht akzeptiert werden 
kann, da er einerseits ein sauberes Wickeln behindert und 
andererseits moglicherweise bei der Weiterverarbeitung 
10 einer Heisspragef olie stort. 

Aus der DE40 23 997 Al ist bereits ein Verfahren bekarint, 
bei dem messerschneidf ahige Materialien mit einem 
mechanischen Schneidemesser bis auf eine Restwandstarke 

15 bearbeitet werden. Den Restschnitt bewirkt dann ein Laser- 
Schneidkopf . Bei Anwendung dieses Verfahrens zum Schneiden 
von Folien, die auf einem Tragerfilm eine moglicherweise 
abplatzende Dekorschicht aufweisen, musste - wie bisher - 
damit gerechnet werden, dass Schnittstaub ensteht, da die 

20 Dekorschicht mit einem Messer getrennt wiirde . Ein Vorgehen 
gemass diesem Vorschlag kommt also zum Schneiden 
entsprechender Folien nicht in Betracht . 

Die DE 34 15 015 C2 beschreibt eine Vorrichtung zur 
25 Herstellung einer splitterf reien Schnittkante in 

plattenf ormigem Material aus Holz, Kunststoff o.dgl., mit 
einer Vorritzeinrichtung und einer Aufteilsage, die beide 
relativ zum plattenf ormigen Material verschiebbar sind. Um 
ein Absplittern an der Schnittkante des plattenf ormigen 
30 Materials aus Holz o.dgl, beim Aufteilsagen zu vermeiden, 
wird dort vorgeschlagen, dap die Vorritzeinrichtung eine 
Laserquelle zur Erzeugung eines Laserstrahls und eine 
Einrichtung zur Fokussierung des Laserstrahls auf der 
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Oberflache des plattenf ormigen Materials uiufajSt, urn 
wenigstens eine Nut vorbestimmter Breite und Tiefe in das 
plattenf ormige Material einzubrennen . Dabei trifft der 
Laserstrahl etwas vor der Kante des Sageblattes auf das 
5 plattenf ormige Material auf, und die Lasereinschnitte 
werden normalerweise an der Stelle des plattenf ormigen 
Materials gemacht, wo die Sagezahne der Aufteilsage 
heraustreten, wie in Spalte 2, Zeilen 21 bis 24, 
beschrieben ist. Das Herstellen einer solchen 
10 splitterfreien Schnittkante in einem plattenf ormigen 

Material aus Holz, Kunststoff o.dgl. ist mit dem Schneiden 
von Folien, insbes . Pragefolien, die aus einem Tragerfilm 
und einer auf diesem befindlichen Dekorschicht , die 
wenigstens eine Lackschicht umfa/it, nicht vergleichbar • 

15 

Aus der DE 44 39 220 Al ist ein Verfahren zum Schneiden von 
Kunststof f-Folien mittels C02-Laser bekannt, das sich 
dadurch auszeichnet, dass gleichzeitig mehrere 
ubereinanderliegende Bahnen einer Folie geschnitten werden 

20 konnen. Um dabei beim Schneiden mittels Laser ein 

Aufschmelzen und dadurch Verkleben der Schnittrander 
ubereinanderliegender Folienlagen zu vermeiden, werden 
gemass dem Stand der Technik Trennschichten, beispielsweise 
Papierlagen, zwischen die einzelnen, zu schneidenden 

25 Folienlagen eingebracht, Eine derartige 

Vorgehensweise scheidet aus produktionstechnischen und 
Kostengriinden bei der Konf ektionierung von Pragefolien, 
insbesondere Heisspragef olien, aus, da ein derartiges 
Arbeiten insbesondere eine mehrfache Umwickelung der zu 

30 schneidenden bzw. geschnittenen Folie bedingen wurde. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Schneiden von aus einem 
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Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen Dekorschicht 
bestehenden Folien, insbesondere Pragefolien, vorzugsweise 
Heisspragef olien, vorzuschlagen, bei dem itiit hohen 
Geschwindigkeiten gearbeitet werden kanri;. ein sauberer 
5 Schnitt ohne Abplatzungen erreicht wird und der 

Messerverschleiss moglichst gering gehalten werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs erwahnten Art vorgeschlagen derart vorzugehen^ 
10 dass mittels Laserstrahlung zuerst die Dekorschicht entlang 
der Schnittkante von dem Tragerfilm abgetragen und dann in 
der so gebildeten Abtragspur der Tragerfilm mittels eines 
Messers (wobei der Begriff "Messer" auch eine Klinge Oder 
Rollenklinge umfasst) mechanisch durchtrennt wird. 

15 

Bei einem Vorgehen gemass der Erfindung werden die in der 
Dekorschicht vorhandenen Lack- bzw. 

Metallisierungsschichten infolge entsprechender Absorption 
der Energie des Laserstrahls erwarmt. Wenn man nun die 

2 0 Bearbeitungsparameter (Laserleistung, Fleckgrosse, 

Bewegungsgeschwindigkeit der Folie) entsprechend einstellt, 
wird in dem Bereich^ wo die Laserstrahlung auf die Folie 
einwirkt, das Material der Dekorschicht im schmelz- bzw. 
dampf f ormigen Zustand abgetragen und hierdurch der 

2 5 Tragerfilm freigelegt. Dabei kann durch eine unmittelbar an 
der Bearbeitungsstelle wirksame Absaugung sichergestellt 
werden, dass die zulassigen Grenzwerte fiir die 
Schadstof fbelastung am Arbeitsplatz eingehalten werden. In 
der durch den Abtrag der Dekorschicht freigelegten 

30 Abtragspur wird dann mittels eines Messers der Tragerfilm 
durchtrennt. Diese Vorgehensweise hat den Vorzug, dass, 
nachdem in der Abtragspur die abplatzende Dekorschicht 
bereits entfernt ist, beim Schneiden mittels des Messers 


kein Schneidstaub der storenden Art mehr entsteht. Der 
Tragerfilm selbst ist im allgemeinen derart beschaffen, 
dass ein Schneiden nicht zu einer wesentlichen Staubbildung 
f iihrt . Man erhalt somit ohne zusatzliche , aufwendige 
5 Reinigungsarbeiten sofort beim Konf ekt:ionieren eine in 
entsprechende Streifen geschnittene Folie, die frei von 
Schneidsta\ib ist. 

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens gemass der Erfindung 
10 ist der^ dass, nachdem nur die Dekorschicht mittels 
Laserstrahlung entfernt werden muss^. bereits 
vergleichsweise geringe Laserleistungen geniigen um die 
Schicht abzutragen. Dies bedeutet, dass entweder kleine, 
relativ billige Laser verwendet werden konnen oder eben 
15 sehr hohe Schneidgeschwindigkeiten erreichbar sind. 

Ein weiterer Vorteil des Einsatzes von Laserstrahlung zum 
Entfernen der Dekorschicht ist der, dass kein Verschleiss 
der "Schneideinrichtung" , soweit der Abtrag der 
20 Dekorschicht betroffen ist, zu erwarten ist. Man erhalt 

deswegen stets die gleichen Verhaltnisse , d.h. insbesondere 
eine gleich breite und gestaltete Laser-Abtragspur , wahrend 
bisher bei Verwendung von Messern infolge deren Abnutzung 
hier erhebliche Veranderungen zu beobachten waren, 

25 

Schliesslich hat die Vorgehensweise nach der Erfindung auch 
noch den Vorteil, dass der Messerverschleiss unter 
Umstanden erheblich vermindert werden kann, da das Messer 
nur noch den Tragerfilm durchtrennen muss, nicht aber die 
30 unter Umstanden wesentlich harteren und vor allem aus 

unterschiedlichen Substanzen zusammengesetzte Dekorschicht. 


r 
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Grundsatzlich ware es ausreichend, wenn die Breite der 
durch Laserstrahlung gebildeten Abtragspur der Dicke des 
den Tragerfilm schneidenden Messers entspricht. Wenn 
jedoch, wie erf indungsgemass vorgesehen, eine Abtragspur 
gebildet wird, deren Breite grosser ist als die Dicke des 
den Tragerfilm schneidenden Messers, wobei die Abtragspur 
vorzugsweise eine Breite von 1 bis 2 mm hat, lasst sich zum 
einen der Vorteil erzielen, dass auf jeden Fall 
gewahrleistet ist, dass das Messer nicht mehr mit der 
Dekorschicht in Beriihrung kommt. Zum anderen konnen auch 
irgendwelche seitlichen Bewegungen des Messers im Vergleich 
zu der zu schneidenden Folie auf diese Weise kompensiert 
werden . 

Es ist nach der Erfindung welter vorgesehen, dass zum 
Abtragen der Dekorschicht ein Nd:YAG- oder Diodenlaser 
verwendet wird, wobei in einem derartigen Falle ein Laser- 
mit einer Leistung von 2 0 bis 50 W eingesetzt werden kann. 
Der Einsatz eines Nd:YAG- oder Diodenlasers hat vor allem 
den Vorteil, dass er den iiblicherweise transparenten 
Tragerfilm nicht angreift. Die vergleichsweise diinne 
Dekorschicht kann mit derartigen Lasern sehr leicht 
abgetragen werden, so dass bei den iiblichen Breiten der 
Abtragspur von 1 bis 2 mm unter Verwendung derartiger Laser 
mit Arbeitsgeschwindigkeiten von 7 0 m/min und mehr 
gearbeitet werden kann- Ausserdem ist es bei Einsatz von 
Lasern, die den transparenten Tragerfilm nicht angreifen, 
auch moglich, den Laser auf der Seite der Folie anzuordnen, 
auf der die Dekorschicht nicht vorhanden ist. In diesem 
Falle wird dann die 

Dekorschicht zum Abtragen durch den Tragerfilm hindurch 
bestrahlt • 


Als besonders giinstig hat es sich erwiesen, wenn zum 
Abtragen der Dekorschicht ein Laser verwendet wird, der 
eine Intensitatsverteilung der Laserstrahlung quer zur 
Vorschubrichtung der Folie (gegeniiber dem Laser) aufweist, 
die einem Rechteck-(Tophat-)Profil entspricht. Infolge des 
raschen Anstiegs und Abfalls der Intensitat der 
Laserstrahlung bei Vorhandensein eines Tophat-Prof ils vrird 
erreicht, dass Anschmelzungen^ d.h. nur die Uberfiihrung in 
den schmelzf liissigen Zustand ohne vollstandigen Abtrag, der 
die Dekorschicht bildenden Materialschichten im Randbereich 
minimiert werden. Man erhalt so eine besonders saubere 
Kante der Dekorschicht. Wird dagegen mit Laserstrahlung 
gearbeitet, die ein gaussf ormiges Intensitatsprof il quer 
zur Vorschubrichtung aufweist, treten an den Randern der 
Abtragspur geringfiigige Aufwerfungen von geschmolzenem 
Material der Deckschicht auf , was die Qualitat der mittels 
einer entsprechenden Folie erzeugten Dekoration 
beeintrachtigen und zu einem geringf iigigen Wulst am 
Rollenrand fiihren kann. 

Es ist nach der Erfindung weiter vorgesehen, dass der 
Tragerfilm anschliessend an das Abtragen der Dekorschicht 
in einem Abstand von weniger als 70 mm, vorzugsweise 
weniger als 50 mm, mittels des Messers durchtrennt wird, um 
auf diese Weise eine moglichst kompakte Vorrichtung bauen 
zu konnen, bei der ausserdem im wesentlichen nur eine 
Bearbeitungsstelle durch das Kontrollpersonal beobachtet 
werden muss . 

Weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des vorstehend erlauterten Schneidverf ahrens 
mit einem einen Abtrag-Laserstrahl erzeugenden Laser und 
einem Schneidmesser , wobei auf das zu schneidende Substrat 
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sowohl der Laserstrahl als auch das Schneidmesser in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken, 

Eine derartige Vorrichtung ist erf indungsgemass 
5 vorteilhaf teirweise derart ausgebildet, dass der Laser und 
das Schneidmesser so angeordnet und ausgebildet sind, dass 
in Bewegungsrichtung der das Substrat bildenden Folie das 
Schneidmesser anschliessend an den Wirkungsort des 
Laserstrahls angeordnet ist, wobei der Laserstrahl eine 
10 Abtragspur in der Dekorschicht erzeugt, die breiter als die 
Dicke der auf die Folie wirkenden Schneidkante des 
Schneidmessers ist . 

Bei Verwendung einer derart igen Vorrichtung lasst sich ein 
15 einwandf reier , sauberer Trennschnitt fiir die Folie 

erreichen, wobei zuverlassig gewahrleistet ist, dass auf 
die Dekorschicht in dem Bereich, wo ein Schnitt erfolgen 
soli, nur der Laserstrahl einwirkt, so dass kein auf 
Abplatzungen zuriickzuf iihrender Schneidstaub entsteht. Durch 
20 das gegeniiber der vom Laserstrahl erzeugten Abtragspur 
diinne Messer kann dann rasch und sauber der Tragerfilm 
durchtrennt werden. 

Wenn, wie erf indungsgemass weiter vorgesehen, der Laser mit 
25 einer Einrichtung zur Ablenkung des Laserstrahls versehen 
ist, kann sehr rasch eine Lageregelung der Abtragspur 
erfolgen, indem der Laserstrahl seitlich abgelenkt wird. 
Dies kann giinstig sein, wenn aus irgendwelchen Griinden eine 
Dejustierung des Messers, beispielsweise weil dieses durch 
30 unachtsames Handhaben verbogen wurde, erfolgt ist. 

Es ist weiter vorteilhaf t, wenn der Laser eine Einrichtung 
zur Veranderung des Durchmessers des auf die Folie 


einwirkenden Laserstrahls aufweist, well dann die Ereite 
der von dem 

Laserstrahl erzeugten Abtragspur leicht verandert und 
beispielsweise an die Abnutzung eines Messers angepasst 
warden kann. 

Zweckmassigerweise kann die Laserleistung in Abhangigkeit 
von der Bewegungsgeschwindigkeit der Folie geregelt werden 
Auf diese Weise kann die Bearbeitungsqualitat auch beim 
Anfahren bzw. Abbremsen der Maschine sowie trotz bei 
Konf ektioniermaschinen in der Kegel uber die Lauflange 
variierender Bewegungsgeschwindigkeit konstant gehalten 
werden . 

Zur seitlichen Ablenkung des Laserstrahls konnen 
beispielsweise akusto-optische Modulatoren oder 
Galvanometer-Spiegel verwendet werden. Die Veranderung des 
Durchmessers des Laserstrahls kann z.B. durch 
f okus schiebende Komponenten , beispielsweise adaptive 
Optiken^ sehr rasch erfolgen, Um die Ubeiwachung des 
Schnittes in einfacher Weise zu ermoglichen, ist es 
giinstig^ wenn, wie nach der Erfindung welter vorgeschlagen 
der Abstand zwischen den Einwirkungsstellen des 
Laserstrahls einerseits sowie des Schneidmessers 
andererseits auf die Folie weniger als 7 0 mm, vorzugsweise 
weniger als 50 mm, betragt. 

Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung, dass der 
Laserstrahl und das Schneidmesser auf der gleichen Seite 
der zu schneidenden Folie angeordnet sind, well hierdurch 
einerseits die Konstruktion der Schneidvorrichtung 
vereinfacht werden kann und andererseits auch die 
Uberwachungsmoglichkeiten verbessert werden. 
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Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung des Verfahrens 
und einer nur schematisch gezeigten Vorrichtung anhand der 
Zeichnung. 
Es zeigen -: 

Figur 1 schematisch eine Schneidvorrichtung mit den 

wesentlichen Komponenten; 

Figur 2 eine schematische Ansicht zur Erlauterung des 

Schneidens einer Heisspragef olie; 

Figur 3 die Intensitat der Lasers trahlung bei einem' 

15 sog, Tophat-Prof il sowie die mit einem 

derartigen Profil erzeugte Abtragspur in einer 

Dekorschicht , 

und 

Figur 4 eine gaussformige Intensitatsverteilung der 

20 Laserstrahlung sowie die mit einem 

entsprechenden Laser erzeugte Abtragspur der 
Dekorschicht einer Heisspragef olie . 


25 Zur Konf ektionierung, beispielsweise von Heisspragef olien, 
ist es erf orderlich^ eine Folie 1 (Figur 1) in mehrere, 
schmalere Bander la, lb zu unterteilen, Zu diesem Zweck 
wird die auf einer Vorratsrolle auf gewickelte Folie 1 
gemass Skizze in Figur 1 iiber zwei Umlenkrollen 2 gefiihrt, 

30 wobei zwischen den Umlenkrollen 2 beim Stand der Technik 
grundsatzlich nur ein Schneidmesser 3 pro Spur vorhanden 
ist . 


Wie aus den Figuren 2 bis 4 ersichtlich ist;. besteht eine 
Heisspragef olie oder generell Pragefolie, wie sie 
erf indungsgemass geschnitten werden soil, aus einem 
Tragerfilm 4, auf dem eine insgesamt mit 5 bezeichnete 
Dekorschicht angeordnet ist. Die Dekorschicht 5 ist, 
abhangig vom jeweiligen Anwendungsgebiet , unterschiedlich 
aufgebaut- Beispielsweise kann die Dekorschicht 5 - 
ausgehend von dem Tragerfilm 4 - eine Abloseschicht 5, 
beispielsweise eine Wachsschicht , die das leichte Ablosen 
der Dekorschicht vom Tragerfilm 4 bewirkt, eine 
Schutzlackschicht 7, eine die eigentliche Dekoration 
darstellende Farbschicht 8 sowie eine Kleberschicht 9 
umfassen, wobei die Kleberschicht 9 dazu dient, die 
Dekorschicht 5 der Heisspragef olie unter Einwirkung von 
Warme und/oder Druck auf einem Substrat entsprechend 
festzulegen. Die eigentliche Dekorationsschicht 8 ist im 
allgemeinen von wenigstens einer Lackschicht gebildet . Sie 
kann aber beispielsweise auch aus mehreren Lackschichten 
bestehen, wobei auch die Moglichkeit zu beriicksichtigen 
ist, dass Grenzflachen zwischen zwei Lackschichten in der 
Schichtanordnung 8 raumlich strukuriert sind, z.B, von 
Beugungs- oder Hologramm-Strukturen gebildet werden. 
Insbesondere in einem derartigen Fall, aber auch wenn man 
eine Pragefolie vorliegen hat, die eine Metallfolie 
nachbilden soil, ist innerhalb der Schichtanordnung 8 auch 
noch eine Metallschicht vorhanden, bei der es sich z.B. vim 
eine im Vakuum aufgedampfte Aluminiximschicht handeln kann. 

Der Aufbau von Pragefolien, insbesondere Heisspragef olien, 
sowie die Zusammensetzung von deren Dekorschichten ist 
allgemein bekannt. Es wird hier z,B. hingewiesen auf die 
DE 44 23 291 Al . 
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Wie bereits eingangs erwahnt, sihd die Dekorationsschichten 
haufig sprode, so dass sie abplatzen^ wenn man versucht^ 
die Folie lediglich mittels eines Messers 3 zu 
zerschneiden. Die abplatzenden Teile der Dekorschicht 5 
bilden dann sogenannten Schnittstaub, der die 
konf ektionierte Folie verunreinigen und zu Problemen bei 
der Verarbeitung der Folie fiihren kann. 

Urn dies zu vermeiden^ wird nun gemass der Erfindung so 
vorgegangen, dass in Bewegungsrichtung (Pfeil 10 in Figur 
1) vor dem eigentlichen Schneidmesser 3 ein Laser 11 
angeordnet ist, dessen Strahl 12 in der Dekorschicht 5 der 
Folie 1 eine Abtragspur 13 erzeugt, in welcher - wie dies 
in Figur 2 deutlich ersichtlich ist - die Dekorschicht 5 
vom Tragerfilm 4 entfernt ist, so dass das Messer 3 nur 
noch auf den Tragerfilm 4 einwirkt und diesen 
auseinanderschneidet , wodurch die Entstehung von aus 
abplatzenden Partikeln der Dekorschicht 5 bestehendem 
Schneidstaub verhindert wird. 

In Figur 2 sind die einzelnen Schritte des 

Schneidverf ahrens gemass der Erfindung naher erlautert. 

In der Darstellung in Figur 2, oben ist angedeutet, dass 
ein Laserstrahl 12, dessen Umrisse angedeutet sind, in 
Pfeilrichtung 14 auf die Dekorschicht 5 der Folie 1 
auftrifft, Hierdurch wird die Dekorschicht 5 in den 
entsprechenden Bereichen, sofern die Intensitat der 
Laserstrahlung ausreichend hoch ist, geschmolzen bzw. 
verdampft und abgetragen, wodurch im Bereich des 
Laserstrahls 12 der Tragerfilm 4 freigelegt wird. 


Die Breite b der durch den Laserstrahl 12 in der 
Dekorschicht 5 freigelegten Abtragspur 13 ist^. wie Figur 2, 
Mitte erkennen lasst, deutlich grosser als die Dicke d des 
Messers 3. Im allgemeinen sollte die Breite b der 
Abtragspur 13 etwa 1 bis 2 mm betragen. Infolge der 
grosseren Breite b der Abtragspur 13 gegeniiber der Dicke d 
des Messers 3 ist sichergestellt ^ dass das Messer 
einwandfrei in der Abtragspur gefuhrt wird. Die eventuell 
durch Folienverzug^ Erschiitterungen und Ungenauigkeiten der 
Konf ektioniermaschine auftretenden Positionsschwankungen 
zwischen Laser und Messerspur bleiben auf diese Weise ohne 
Einfluss auf die Schnittqualitat . 

Wie die Figur 1 erkennen lasst^ ist das Messer 3 in 
Bewegungsrichtung 10 der Folie 1 relativ nahe hinter der 
Einwirkungsstelle 16 des Laserstrahls 12 auf die 
Dekorschicht 5 angeordnet, wobei der Abstand zwischen dem 
Auf tref fpunkt 16 des Laserstrahls 12 und dem Messer 13 
beispielsweise etwa 5 0 mm betragen kann. Auch dieser 
Umstand hilft, etwaige Lageschwankungen oder Verzug der zu 
schneidenden Folie 1 auszugleichen. 

Das Messer 3 schneidet dann, wie in Figur 2, unten 
veranschaulicht , den Tragerfilm 4 in der bisher bekannten 
Weise durch ^ urn so die zulaufende Folie (Figur 2, oben) in 
zwei Folienstreifen la und lb (Figur 2, unten) durch eine 
Schnittfuge 17 zu trennen. 

In den Figuren 3 und 4 ist jeweils oben die 
Intensitat'sverteilung der Laserstrahlung quer zu der - im 
vorliegenden Fall senkrecht zur Papierebene verlaufenden - 
Vorschubrichtung der Folie 1 gezeigt. 
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In Figur 3 besitzt die Intensitatskurve 18 verhaltnismassig 
steile Anstiegs- und Abf allf lanken 19 bzw. 20. Die 
Intensitatsverteilung hat in diesem Falle ein sogenanntes 
Rechteck- ,oder "Tophat " -Prof il . Entsprechend ergeben sich 
5 dann auch weitgehend gerade und steile Flanken 21 fiir die 
Abtragspur 13 in der Dekorschicht 5* 

Demgegeniiber weist die Lasers trahlung 12 gemass der Kurve 
in Figur 4, oben ein gaussf ormiges Intensitatsprof il quer 

10 2ur Bewegungsrichtung der Folie 1 auf. Dies fiihrt dann 

dazu^ dass die Flanken 21' der Abtragspur 13, wie in Figur 
4, unten und auch in Figur 2 veranschaulicht , eine 
geringere Steigung besitzen und insbesondere eine gewisse 
Abrundung im Bereich der dem Laserstrahl zugekehrten Seite 

15 der Dekorschicht aufweisen. Ein gaussf ormiges 

Intentitatsprof il der Laserstrahlung 12 kann auch dazu 
fiihren, dass an den Randern der Abtragspur 13 sogar 
Aufwerfungen von geschmolzenem Material zu beobachten sind. 

2 0 Hinsichtlich der fiir das Verfahren und die Vorrichtung 
gemass der Erfindung einsetzbaren Laser 11 ist darauf 
hinzuweisen, dass industriell bereits CO2-, NdiYAG- und 
Excimerlaser zum Trennen von Kunststoffen eingesetzt 
werden. Die Einsatzmoglichkeiten von Hochleistungs- 

25 Diodenlasern werden derzeit untersucht. 

Betriebsparameter und Einsatzf elder der Laserstrahlquellen 
zum Trennen von Kunststoffen sind in der folgenden Tabelle 
beschrieben - : 


30 


• 

17 

• 


Laser 

We 1 1 enl ange 

Betriebsaxt 

Einsatz 

C02-Laser 

10,6 

cw. Puis 

Industrie 

Nd : YAG-Las er 

1,064 ^iti 

cw. Puis 

Industrie 

Excimer laser 

193, 248, 
308 run 

Puis 

Industrie 

Diodenlaser 

650 bis 
y UO run 

cw. Puis 

Labor 


10 

Zweckmassigerweise werden jedoch fiir die Erfindung 
insbesondere NdrYAG- und Diodenlaser verwendet, well sich 
mit derartigen Lasern zum einen sehr hohe 

Arbeit sgeschwindigkeiten erreichen lassen und zum anderen 

15 deren Strahlung in dem iiblicherweise transparenten 
Tragerfilm nicht oder nur zu einem geringen Anteil 
absorbiert wird, so dass eine Schadigung der Tragerfolie 
vermieden werden kann, Versuche haben gezeigt, dass sich 
bei konventionell aufgebauten Heisspragef olien mit 

20 Polyesterf olien als Tragerfilm bei Verwendung von Nd:YAG- 
oder Diodenlasern Umspulgeschwindigkeiten von 7 0 m/min und 
mehr erzielen lassen, wobei hierzu nur Laserleistungen im 
Bereich von 20 bis 50 W erf order lich sind, und zwar urn auf 
diese Weise eine Abtragspur 13 im Bereich von 1 bis 2 mm 

25 Breite zu erzielen, Dabei kann durch strahlablenkende 
Komponenten, z.B. akusto-optische Modulatoren oder 
Galvanometer-Spiegel die Laserstrahlung sehr schnell 
seitlich abgelenkt werden, um auf die Weise eine 
Lageregelung der Abtragspur 13 zu ermoglichen. 

30 Dariiberhinaus besteht die Moglichkeit, auch die Breite b 
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der Abtragspur 13 durch f okusschiebende Komponenten, z,E, 
adaptive Optiken, sehr schnell zu verstellen. Schliesslich 
kann eine - insbesondere beim Anfahxen oder Abbremsen der 
Folie 2u Beginn und Ende eines Schneidvorganges oder beim 
Herausschneiden von qualitativ schlechten Folienabschnitten 
auftretende - Veranderung der Bewegungsgeschwindigkeit der 
Folie gegeniiber dem Laserstrahl, die eventuell zu einer 
unterschiedlichen Abtragspur fiihren wiirde, dadurch 
kompensiert warden, dass die Laserleistung entsprechend 
verandert wird, wobei bei hoherer Bewegungsgeschwindigkeit 
mit einer entsprechend hoheren Leistung gearbeitet wird. 


Patentanspriiche - 


!• Verfahren zum Schneiden von aus einem Tragerfilm und 
einer auf diesem bef indlichen, wenigstens eine 
Lackschicht umfassenden Dekorschicht bestehenden 
Folien, insbesondere Pragefolien, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass mittels Laserstrahlung (12) zuerst die 
Dekorschicht (5) entlang der Schnittlinie (13) von 
dem Tragerfilm (4) abgetragen und dann in der so 
gebildeten Abtragspur (13) der Tragerfilm (4) mittels 
eines Messers (3) mechanisch durchtrennt wird. 

2, Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass eine Abtragspur (13) gebildet wird, deren Breite 
(b) grosser ist als die Dicke (d) des den Tragerfilm 
(4) schneidenden Messers (3)» 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet , 
dass eine Abtragspur (13) von 1 bis 2 mm Breite 
gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 


dass ein NdiYAG- oder Diodehlaser (11) zum Abtragen 
der Dekorschicht (5) verwendet wird. 

Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass ein Laser (11) mit einer Leistung von 20 bis 50 
W verwendet wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet f 
dass ein Laser (11) verwendet wird, der eine 
Intensitatsverteilung der Lasers trahlung (12) quer 
zur Vorschubrichtung der Folie (gegeniiber dem 
Laserstrahl 12) aufweist, die einem Rechteck- (Tophat- 
)Profil (Figur 3) entspricht. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Tragerfilm (4) anschliessend an das Abtragen 
der Dekorschicht (5) in einem Abstand von weniger als 
70 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, mittels des 
Messers (3) durchtrennt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch g e kennzeichnet , 
dass mit Schnittgeschwindigkeiten von wenigstens 
40 m/min, vorzugsweise von wenigstens 70 m/min 
gearbeitet wird. 

Vorrichtung zur Durchf iihrung des Schneidverf ahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit einem 
einen Abtrag-Laserstrahl (12) erzeugenden Laser (11) 
und einem Schneidmeser (3), wobei auf das zu 


schneidende Substrat (4, 5)'sowohl der Laserstrahl 
(12) als auch das Schneidmesser (3) in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken^ 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laser (11) und das Schneidmesser (3) so 
angeordnet und ausgebildet sind^ dass in 
Bewegungsrichtung (10) der das Substrat bildenden 
Folie (1) das Schneidmesser (3) anschliessend an den 
Wirkungsort (16) des Laserstrahls (12) angeordnet 
ist, wobei der Laserstrahl (12) eine Abtragspur (13) 
in der Dekorschicht (5) erzeugt^ die breiter als die 
Dicke (d) der auf die Folie (1) wirkende Schneidkante 
des Schneidmessers (3) ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 , 

dadurch gekennzeichnet ^ 
dass der Laser (11) mit einer Einrichtung zur 
Ablenkung des Laserstrahls (12) versehen ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laser (11) eine Einrichtung zur Veranderung 
des Durchmessers des auf die Folie (1) einwirkenden 
Laserstrahls (12) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Leistung des Lasers (11) in Abhangigkeit von 
der Bewegungsgeschwindigkeit der Folie (1) regelbar 
ist , 

Vorrichung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , 


dass der Abstand zwischen den Einwirkungsstellen (15) 
des Laserstrahls (12) einerseits sowie des 
Schneiditiessers (3) andererseits auf die Folie (1) 
weniger als 70 min, vorzugsweise weniger als 50 nun, 
betragt . 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laserstrahl (12) und das Schneidmesser (3) 
auf der gleichen Seite der zu schneidenden Folie (,1) 
angeordnet s ind • 


Zusammenf assung - 


Es wird ein Verfahren einschliesslich der zugehorigen 
Vorrichtung ziun Trennschneiden von Folien, die eine 
Dekorschicht auf einem Tragerfilm aufweisen, vorgeschlagen, 
bei dem zuerst mittels Laserstrahlung die Dekorschicht 
entlang einer Abtragspur entfernt wird. Anschliessend wird 
dann der Tragerfilm durch ein in dieser Abtragspur 
angreifendes Messer zertrennt. 
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Dieser Internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gemSB 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro tibermittelt. 

Dieser Internationale Recherchenbericht umfafBt insgesamt _4 Blotter. 

pr| Daruber hinaus liegt ihm jewells eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 


1. Grundlage des Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die Internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefCihrt worden, in der sie eingeretcht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

I I Die Internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behdrde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefiihrt worden, 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die Internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

I I in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtrSglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 
bei der BehOrde nachtrSglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 


2. 
3. 


□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 


Die ErklSrung, da3 das nachtrSgllch eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erkiarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwtesen (siehe Feld I). 
Mangelnde Einheltlichkeit der Erfindung (siehe Feld II). 


Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

pr| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behbrde wie folgt festgesetzt: 


Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld 111 angegebenen Fassung von der BehOrde festgesetzt. Der 
pr| Anmelder kann der BehGrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu verciffentlichen: Abb. Nr. \ 


I X I wie vom Anmelder vorgeschlagen keine der Abb. 

I I weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 


Zusatze (d.h. Angabe von Figuren) wurden in den folgenden Zeilen eingefugt: 

ZeUe 2: . . .Fol 1en (1). . . 

Zeile 4: , . . Laserstrahl ung (12)... 

Zeile 5: . . . Abtragspur (13).,. 

Zeile 7: . . .Messer (3). . . 
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PCT/DE 99/00606 


A. KLASSIFIZIERUNG OES ANMELOUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 B25D9/00 


Nach der InternationalGn Patentklassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 


B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchierter Mindestprufstoff (Klassrfikationssystem und Klassifikationssymbote ) 

IPK 6 B26D B32B B23K 


Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen, sowett diese unter die recherchierten Gebiete fallen 


Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 


C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie" Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erfordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Telle 


Betr. Anspruch Nr. 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 11, no. 2 (P-532), 6. Januar 1987 

& JP 61 180932 A (SONY CORP), 

13. August 1986 

siehe Zusammenf assung 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol . 17, no. 691 (E-1479), 
17. Dezember 1993 

& JP 05 235503 A (MASTSUSHITA EL. WORKS 
LTD), 10. September 1993 
siehe Zusammenf assung 

-/-- 


1,9,14 


1,9 


6,11 


Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 


Siehe Anhang Patentfamilie 


Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Ver6ffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soli Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezteht 
"P" Ver6ffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten PrioritStsdatum ver6ffentlicht worden ist 


"T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Ertindung zugrundeliegenden Prinzips oder der Ihr zugrundeliegenden 
Theorle angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Tatigkett beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatlgke it beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

"&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 
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30; Abbildungen 


6,11 


Formblatt PCT/ISA/21 0 (Fortsetzung von Blatt 2) (Juli 1 992) 


Seite 2 von 2 


INTERN|||ONAL SEARCH REPORT 

Informaffin on patent family members 


Inter^^^al Application No 

PCT/DE 99/00606 


Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 


US 5684642 


04-11-1997 


JP 7227686 A 

DE 19503675 A 

GB 2286900 A,B 

GB 2316187 A,B 


29- 08-1995 
24-08-1995 

30- 08-1995 
18-02-1998 


Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992) 


VERTRAG U 
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Absender: INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE 
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LOUIS. PdHLAU. LOHRENTZ & SEGETH 
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Absendedatum 

(Tag/Monat/Jahr) e- jry^ 1 1 qqq 

Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
T 35.294/30/hs 

WEITERES VORGEHEN siehe Punkte 1 und 4 unten 

Internationales Aktenzeichen 

PCT/DE 99/00606 

Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) q 1/03/1999 

Anmelder 

LEONHARD KURZ GMBH & CO. et al . 


1 . Dem Anmelder wird mitgeteilt, daB der Internationale Recherchenberlcht erstellt wurde und ihm hiermit ubermittelt wtrd. 
Einreichung von Anderungen und einer Erklarung nach Artikel 19: 

Der Anmelder kann auf eigenen Wunsch die Anspruche der internationaien Anmeldung Sndern (siehe Regel 46): 

Bis wann sind Anderungen einzureichen? 

Die Frist zur Einreichung solcher Anderungen betrSgt ubiicherwetse zwet Monate ab der Ubermittlung des 
internationaien Recherchenberichts: weitere Einzelheiten sind den Anmerkungen auf dem Beiblatt zu entnehmen. 

Wo sind Anderungen einzureichen? 

Unmittelbar beim Internationaien Buro der WIPO. 34. CHEMIN des Colombettes. CH-121 1 Genf 20. 
Telefaxnr.: (41-22) 740.14.35 

Ndhere l-linweise sind den Anmerkungen aut dem Beiblatt zu entnehmen. 

2. rn Dem Anmelder wird mitgeteilt. daG kein internationaler Recherchenberlcht erstellt wird und daB ihm hiermit die Erklarung nach 

Artikel 17(2)a) ubermittelt wird. 

3. I I Hinsichtllch des Widerspruchs gegen die Entrichtung einer zusdtztichen Gebuhr (zusatzlicher Gebuhren) nach Regei 40.2 wird 
' — ' dem Anmelder mitgeteilt. da3 

I I der WIderspruch und die Entscheidung hieruber zusammen mit seinem Antrag auf Ubermittlung des Wortlauts sowohl des 
' — ' Widerspruchs als auch der Entscheidung hieruber an die Bestimmungs^mter dem Internationaien BQro ubermittelt worden 
sind. 

□ noch keine Entscheidung uber den Widerspruch vorliegt; der Anmelder wird benachrichtigt, sobald eine Entscheidung 
getroffen wurde. 

4. Weiteres Vorgehen: Der Anmelder wird auf folgendes aufmerksam gemacht: 

Kurz nach Ablauf von 18 Monaten seit dem Prioritatsdatum wird die Internationale Anmeldung vom Internationaien Buro verSffent: 
ticht. vm der Anmetder die VerOffentiichung verhindem Oder auf einen sp^teren Zeitpunkt verschieben, so muB gem^B Regel 90 ^ 
bzw. gcf^S vor AbschluB der technischen Vorbereitungen fur die Internationale VerOffentlichung eine Erkiarung uber die Zurucknah- 
me der internationaien Anmeldung oder des Prioritatsanspruchs beim Internationaien Buro eingehen. 

Innerhalb von 19 Monaten seit dem Priontatsdatum ist ein Antrag auf Internationale voriaufige Prufung einzureichen. wenn der 
Anmelder den Eintritt in die nationale Phase bis zu 30 Monaten seit dem Priorttatsdatum (in manchen Amtern sogar noch Idnger) 
verschieben mOchte. 

Innerhalb von 20 (Monaten seit dem Priorrtatsdatum muB der Anmelder die fur den Eintritt tn die nationale Phase vorgeschriebenen 
Handlungen vor alien BestimmungsSmtern vornehmen, die nicht innerhalb von 1 9 Monaten seit dem Prioritatsdatum in der 
Anmeldung Oder einer nachtraglichen Auswahlerkiarung ausgewShlt wurden Oder nicht ausgewahtt werden konnten. da fOr sie 
Kapitel II des Vertrages nicht verbindlich ist. 
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Dieser Internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmelder gem^B 
Artikei 18 ubermittelt. Eine Kople wird dem Internationalen Biiro ubermittelt. 

Dieser Internationale Recherchenbericht umfaGt insgesamt _4 Blotter. 

pr| DarOber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Untertagen zum Stand der Technik bei. 


Grundlage des Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie etngereicht wurde. sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 


□ 


2. 
3. 


Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behcirde eingereichten Ubersetzung der Internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

Hinsichtlich der in der Internationaien Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 
I I in der internationaten Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingerelcht worden ist. 

bei der Behdrde nachtrsiglich in schriftlicher Form eingerelcht worden ist. 

bei der Behbrde nachtr^gllch in computerlesbarer Form eingerelcht worden ist. 

Die Erkiarung, da3 das nachtrSglich eingereichte schriftliche SequenzprotokoU nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht. wurde vorgelegt. 

Die Erkiarung. da3 die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen SequenzprotokoU entsprechen. 
wurde vorgelegt. 

Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (slehe Feld I). 
Mangetnde EInheitlichkeit der Erflndung (siehe Feld II). 


□ 
□ 
□ 
□ 

□ 

□ 
□ 


4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erflndung 

pr| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
I I wurde der Wortlaut von der Behdrde wie folgt festgesetzt: 


5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

I I wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behfirde festgesetzt. Der 
[a] Anmelder kann der BehOrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu verGffentlichen: Abb. Nr. 1 


Pr| wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

I I weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
I I weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 


Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


^Prnationales Aktenzeichen 

PCT/DE 99/00606 


Feld III 


WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 


Zusatze 
Zeile 2 
Zeile 4 
Zeile 5 
Zeile 7 


(d 


h, Angabe von Figuren) wurden In 'den folgenden Zeilen einqefugt: 
.Folien (1),., 
.Laserstrahlung (12)... 
. Abtragspur (13). , . 
.Messer (3) . . . 


Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2))(Juli 1998) 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


Inte^^naies Aktenzeichen 

PCm)E 99/00606 


A. KLASSIFIZIERUNG OES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 B26D9/00 


Nach der Internationalen Patentktassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 


B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssysiem und Klassifikationssymbcle ) 

IPK 6 B26D' B32B B23K 


Recherchierte aber nicm zum Mindestprufstoff gshbrende Verbftentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 


WShrend der internationalen Recherche konsuttierte etektronische Oatanbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegritfe) 


C. ALS WESEN7T_ICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie^ Bezek:hnung der Veroffentllchung, soweit ertordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Betr. Anspojch Nr. 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 11, no. 2 (P-532), 6. Januar 1987 

& JP 61 180932 A (SONY CORP), 

13. August 1986 

siehe Zusanmienf assung 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 17, no. 691 (E-1479), 
17. Oezember 1993 

& JP 05 235503 A (MASTSUSHITA EL. WORKS 
LTD), 10. September 1993 
siehe Zusanmenfassung 

-/-- 


1,9,14 


1.9 


6,11 


Weltere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 


Siehe Anhang PatenttamIHe 


* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen 

"A" Verdffentltohung, die den allgemelnen Stand der Technik definiert. 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" atteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum verdffentlicht wcrden ist 

"U' VerOtfentlichung, die geelgnet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen Im Recherchenberlcht genannten Verdffentllchung belegt werden 
soli Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefQhrt) 

"O" Verdffantlichung, die sich auf eine mundllche Offenbcuung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht 

"P" Verdffenttichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dam beanspruchten Prioritdtsdatum verdffentlicht wcrden ist 


'T" Spatere Verdffentlichung. die nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum verbffentllcht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht koltldiert, sonctem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzlps oder der ihr zugrundeliegenden 
Theohe angegeben Ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Sedeutung: die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Ver6ffentlichung nicht als neu Oder auf 
erf Indertscher TStlgkeit beaihend betrachtet werden 

"Y" VerSffenttlchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicint als auf erfinderischer Tdtlgkeit beruhend betrachtet 
werden. wenn die Verdffentlfchung mit einer oder mehreren anderen 
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Vertoindung qebracht wird und 
diese Verbindung fOr einen Factimann nahellegend ist 

*&'' Verdffentllchung, die Mitglled derselben Paterttfamllie ist 


Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 


28. Juni 1999 


Absendedatum des internationalen Recherchenberichts 


05/07/1999 


Name und Postanschrtft der Internationalen Recherchenbehbrde 
Europaisches Patantamt P.B. 5818 Patentlaan2 
NL - 2280 HV Rllswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 


BevoilmSchtigter Bedlensteter 


Vaglienti, G 


Fonnblatt PCT/lSA/210 (Blatt 2) (JuU 1992) 


Selte 1 von 2 


INTERNATIONALER afcCHERCHENBERICHT 


nales Aktenzeichen 


PCT/DE 99/00606 


C.(Fortsetzung} ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTHFtUXGEN 


Kategorie' Sezeichnung der Verdtfentlichung, soweit ertordertich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 


Betr. Anspruch Nr. 


US 5 684 642 A (MIYAMOTO TERUO ET AL) 
4. November 1997 

siehe Spalte 1, Zeile 5 - Ze11e 10 
s1ehe Spalte 7, Zeile 30 - Zeile 36 
siehe Spalte 1, Zeile 55 - Spalte 4, Zeile 
30; Abblldungen 


6,11 


Formttatt PCT/!SA/210(Fortsotning von Blatr2) (Juil 1992) 


Seite 2 von 2 


INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Verotferrtlichungen, did^Hselben Patentfamilie gehbren 


pcm)i 


lales Aktenzsicnen 

"QE 99/00606 


im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 


Datum der 
VerCffentlichung 


Mitglied(er) der 
Patentfamilie 


Datum der 
Veroffentlichung 


us 5684642 


04-11-1997 


JP 7227686 A 

DE 19503675 A 

GB • 2286900 A,B 

GB 2316187 A, 8 


29- 08-1995 
24-08-1995 

30- 08-1995 
18-02-1998 


FomMan PCT/lSAttlO (Antang PstgnttamitoXJul 1992) 


^ ^9/646944 

VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMME NARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 


PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 


Aktenzeichen des Anmeiders Oder Anwalts 
T/35,294 30/ei 

siehe Mitteilung Qber die Obersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vortaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 

Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE99/00606 

Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
01/03/1999 

Prioritatsdatum (Tag/MonaVTag) 
16/04/1998 


Internationale Patentklassification (IPK) oder nationaie Klassifikation und IPK 
B26D9/00 


Anmelder 

LEONHARD KURZ GMBH & CO. et al. 


1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 


2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschliefilich dieses Deckblatts. 

□ Au3erdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabet handett es sich um Blatter mit Beschreibungen. Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen insgesamt Blatter. 


3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 
I S Grundlage des Berichts 


II 

□ 

Prioritat 

111 

□ 

Keine Erstellung eines Gutachtens Ober Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbiiche Anwendbarkert 

IV 

□ 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

V 


Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderische Tatigkeit und der 
gewerbiiche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StOtzung dieser Feststellung 

VI 

□ 

Bestlmmte angefuhrte Unterlagen 

VII 


Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII 

□ 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



f Datum der Einreichung des Antrags 
11/11/1999 

Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
27.01 .2000 

Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
PrOfung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 

fflW 0-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: 449 89 2399 - 4465 

Bevollmachtigter Bediensteter ><j53SS:jjv 
Canelas, R.F. (l )) 

Tel. Nr. +49 89 2399 2367 


Formblatt PCT/IPEA/409 (Oeckblatt) (Januar 1994) 


INTERNATIONALER VORLAURGER 
PRUFUNGSBERICHT 


Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/00606 


I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage {Ersatzblatten die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Benefits als "ursprunglich eingereicht" and sind ilim 
nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen entlialten.): 

Beschreibung, Seiten: 

1-18 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-14 ursprungliche Fassung 

Zeichnungen, Blatter: 

1/3-3/3 ursprungliche Fassung 

2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unteriagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 

4. Etwaige zusatziiche Bemerkungen: 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unteriagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Ertinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1-14 

Nein: Anspruche 


Formblatt PCT/lPEA/409 (Fetder l-VIU. Blatt 1) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/00606 


2. Unterlagen und Er1<larungen 
stehe Beiblatt 

VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daf3 die intemationale Anmeldung nach Fomn oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 


Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 2) (Januar 1994) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/00606 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Es wird auf die folgende Dokumente verwiesen: 

D1: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 11, no. 2 (P-532), 6. Januar 1987 & 

JP 61 180932 A (SONY CORP), 13. August 1986 
D2: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 17, no. 691 (E-1479), 17. Dezember 

1993 & JP 05 235503 A (MASTSUSHITA EL. WORKS LTD). 10. September 

1993 

D5: DE-A-40 23 997, vom Anmelder zitiert 

V 

Anspruche 1-8 

Das vom Anmelder auf den Seiten 1 und 2 beschriebenes Verfahren wird als 
nachstliegender Stand der Technik des Gegenstands des Anspruchs 1 angesehen und 
ist ein 

Verfahren zum Schneiden von aus einem Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen, 
wenigstens eine Lackschicht umfassende Dekoschicht bestehende Folie. 

Bei diesem bekannten Verfahren werden Messerklingen Oder Rundmesser eingesetzt. 

Von diesem bekannten Verfahren unterscheidet sich der Gegenstand des Anspruchs 1 
durch die Merkmale des kennzeichenden Teiles. 

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit neu (Art 33(2) PCT). 

Diese Merkmale bewirken einen sauberen Schnitt der Dekoschicht, ohne die Nachteile 
der Laserverfahren (siehe S. 3 und 4). 

Diese Merkmale werden vom vorliegenden Stand der Technik nicht nahegelegt. Somit 
beruht der Gegenstand des Anspruchs 1 auf einer erfinderischen Tatigkeit (Art 33(3) 
PCT). 

Die Lehre von D1 betrifft das Schneiden einer Folie mit einer kolorierten, magnetischen 


Formbtatt PCT/Beiblatt/409 (Btatt 1) {EPA-April 1997) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/00606 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Schicht und gibt somit keinen offensichtlichen Hinweise fur das Schneiden einer 
Lackierten Folie, 

Obwohl Dekofolien mit Prepreg grundsatzlich bekannt sind, ist in D2 keine Rede uber 
eine Dekorschicht mit Lackschicht. In D2 ist das Laser zum Schneiden der Glasfase 
und nicht des Harzes verwendet. 

Die Anspruche 2-8 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderischer Tatigkeit. 

Anspruche 9-14 

D1, das als nachstliegender Stand der Technik des Gegenstandes des Anspruchs 9 
angesehen wird, offenbart in der Figur 1 eine 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 mit einem Abtrag 
Laserstrahl erzeugenden Laser (2, 14) und einem Schneidmesser (17), wobei auf das 
zu schneidende Substrat sowohl der Laserstrahl als auch das Schneidmesser 
einwirken, WOBEI der Laser und das Schneidmesser so angeordnet und ausgebildet 
sind. daB in Bewegungsrichtung der das Substrat bildenden Folie das Schneidmesser 
anschlieBend an den Wirkungsort des Laserstrahls angeordnet ist. 

Von diese Einrichtung unterscheidet sich der Gegenstand des Anspruchs 1 in dem 

der Laserstrahl erzeugt eine Abtragspur in der Dekoschicht, die breiter als die Dicke 
der auf der Folie wirkende Schneidkante des Schneidmessers ist. 

Der Gegenstand des Anspruchs 9 ist somit Neu (Art 33(2) PCT). 

Der Gegenstand des Anspruchs 9 beruht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Art 33(3) 
PCT), well die Kombination des unterscheidenden Merkmales mit einer Vorrichtung 
des Typs von D1 aus dem vorliegenden Stand der Technik nicht hervorgeht und 
ermoglicht nicht nur, daB das Messer nicht mehr mit dem Dekorschicht in Beruhrung 
kommt, sondern auch, daB seitlichen Bewegungen des Messers im Vergleich zu der zu 
schneidenden Folie kompensiert werden. 


Fomiblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt2) (EPA-April 1997) 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE99/00606 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


Die Anspruche 10-14 sind vom Anspruch 1 abhangig und erfullen damit ebenfalls die 
Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderischer Tatigkeit. 

D3 offenbart ebenso eine Vorrichtung (Schneidkopf 10) gemaB Oberbegriff des 
Anspruchs 9, wenn es betrachtet wird, daB der Anspruch 9 keine 
Vorrichtungsmerkmale beinhaltet, die das Material fordern und somit eine 
Bewegungsrichtung definieren. Die Unterscheidende Merkmale sind auch nicht fur den 
Fachmann offensichtlich im Hinblick auf diesem Dokument. 

Der Gegenstand der Anspruche ist gewerblich anwendbar. 

Es wird bemerkt, daB obwohl das unterscheidende Merkmal funktionell formuliert ist, 
fur den Fachmann eigentlich klar ist, weil es eine bestimmte Strahlbreite entspricht. 

VII 

Der unabhangige Anspruch 9 ist nicht nach D1 in der zweiteiligen Form nach Regel 6.3 
b) PCT abgefaBt. 

Im Widerspruch zu den Erfordernissen der Regel 5.1 a) ii) PCT wird in der 
Beschreibung weder der in dem Dokument D1 offenbarte einschlagige Stand der 
Technik noch dieses Dokument angegeben. 


Formblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt 3) (EPA-April 1997) 
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ftNT COOPERATION TRE/7 

From the INTERNATIONAL BUREAU 


PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 

(PCT Rule 61.2) 

To: 

Assistant Commissioner for Patents 
United States Patent and Trademark 
Office 
Box PCT 

Washington, D.C. 20231 
ETATS-UNIS D'AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 

Date of mailing (day/month/year) 

30 November 1999 (30.11.99) 


International application No. 
PCT/DE99/00606 

Applicant's or agent's file reference 
T 35.294/30/hs 

International filing date (day/month/year) 
01 March 1999 (01.03.99) 

Priority date (day/month/year) 

16 April 1998 (16.04.98) 

Applicant 

HOPFENSITZ, Ralph et a! 


1 . The designated Office is hereby notified of its election made: 

I X I in the demand filed with the International Preliminary Examining Authority on: 

11 November 1999 (11.11.99) 


I I in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 


2. The election | X | 

□ 


was 


was not 


made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 



The International Bureau of WlPO 
34, chemin des Colonnbettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 

Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 

Authorized officer 

R. Forax 

Telephone No.: (41-22) 338.83.38 


Form PCT/IB/331 (July 1992) 


2982805 


PATENT COOPERATION TREATY 

PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 

(PCT Article 36 and Rule 70) 


Applicant's or agent's file reference 
T/35.294 30/ei 

See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION preliminar>' Examination Report (Form PCT/IPEA/4 1 6) 

International application No. 

International filing date {day/month/year) 

Priority date {day/ month/year) 

PCT/DE99/00606 

01 March 1999(01.03.99) 

16 April 1998(16.04.98) 

International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 


B26D 9/00 



Applicant 

LEONHARD KURZ GMBH & CO. 



I. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminar>' Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 


This REPORT consists of a total of 

□ 


. sheets, including this cover sheet. 


This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or dj^pwings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made srofore this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). ^ 

^ i5 m 

sheets. <^ zx> 

— rn 


These annexes consist of a total of 


o 

CD 


T7- 


3, 


I 

I2SI 

II 

□ 

III 

□ 

IV 

□ 

V 


VI 

□ 

VII 


VIII 

□ 


m 

P3 


o 
o 


m 
o 


This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 
Certain observations on the international application 


Date of submission of the demand 

11 November 1999(11.11.99) 

Date of completion of this report 

27 January 2000 (27.01 .2000) 

Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 

Authorized officer 
Telephone No. 


Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (Januar>' 1994) 


INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 


International application No. 

PCT/DE99/00606 


I. Basis of the report 


1 , This report has been drawn on the basis of {Replacement sheets which have been fitrnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article J 4 are referred to in this report as 'originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments,): 

[ [ the international application as originally filed. 

the description, pages ^'^^ , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages , filed with the letter of 

pages , filed with the letter of 


the claims, 


Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 


1-14 


, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 


^ the drawings. 


sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 


1/3-3/3 


, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 


2. The amendments have resulted in the cancellation of: 
I I the description, pages 

□ 

the claims, Nos. 


I I the drawings, sheets/fig 


2 I I This report has been established as if (some oO the amendments had not been made, since they have been considered 
to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 


4. Additional observations, if necessary: 


Form PCT/IPEAy409 (Box I) (Januar>' 1994) 


INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 


International application No, 
PCT/DE 99/00606 


V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 


1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (lA) 


Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 


1-14 


1-14 


1-14 


YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 


Citations and explanations 

Reference is made to the following documents: 

Dl: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Vol. 11, No. 2 (P-532), 6 
January 1987 & JP-A-61 180 932 (SONY CORP.)/ 13 
August 1986 

D2: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, Vol. 17, No. 691 (E- 
1479), 17 December 1993 & JP-A-05 235 503 
(MATSUSHITA EL. WORKS LTD), 10 September 1993 

D5: DE-A-40 23 997, cited by the applicants. 


Claims 1-8 


The method described by the applicants on pages 1 and 2 is 
considered the prior art closest to the subject matter of 
Claim 1 and constitutes a 


method for cutting a sheet comprising a carrier film and a 
decorative layer located thereon and comprising at least 
one paint layer. 


That known method uses knife blades or revolving blades. 

The subject matter of Claim 1 differs from that known 
method by the features of the characterising part. 
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The subject matter of Claim 1 is therefore novel (PCT 
Article 33(2)). 


These features permit the decorative layer to be neatly 
cut without the disadvantages of laser methods (see pages 
3 and 4) . 


These features are not suggested by the available prior 
art. The subject matter of Claim 1 therefore involves an 
inventive step (PCT Article 33(3)). 


The teaching of Dl concerns the cutting of a sheet 
comprising a coloured magnetic layer and therefore does 
not give any obvious indication for the cutting of a 
painted sheet. 


Although decorative sheets with prepreg are known, in 
principle, D2 does not mention a decorative layer with a 
paint layer. In D2 , the laser is used for cutting the 
glass fibre and not the resin. 


Claims 2-8 are dependent on- Claim 1 and therefore likewise 
meet the PCT novelty and inventive step requirements. 

Claims 9-14 


Dl, which is considered the prior art closest to the 
subject matter of Claim 9, discloses in Figure 1 a 

device for carrying out the method as per Claim 1 using a 
laser (2, 14) that generates a material-removing laser 
beam and a cutting knife (17), both the laser beam and the 
cutting knife acting upon the substrate to be cut, WHEREIN 
the laser and cutting knife are arranged and designed such 
that the cutting knife is arranged after the point of 
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operation of the laser beam, in the direction of 
displacement of the sheet that forms the substrate. 

The subject matter of Claim 9 differs from said device in 
that 

the laser beam generates a cutting track in the decorative 
layer that is wider than the cutting edge of the cutting 
knife that acts upon the sheet. 


The subject matter of Claim 9 is therefore novel (PCT 
Article 33(2)). 


The subject matter of Claim 9 involves an inventive step 
(PCT Article 33(3)) because the combination of the 
distinguishing feature with a device of the type described 
in Dl is not found in the available prior art and not only 
prevents the knife from touching the decorative layer but 
also compensates lateral movements of the knife in 
relation to the sheet being cut. 

Claims 10-14 are dependent on Claim 9 and therefore 
likewise meet the PCT novelty and inventive step 
requirements . 

D3 also describes a device (cutting head 10) according to 
the preamble of Claim 9, if it is considered that Claim 9 
does not contain any device features regarding material 
transport and hence defining a direction of displacement. 
The distinguishing features are also not obvious from that 
document to a person skilled in the art. 


The subject matter of the claims is industrially 
applicable . 
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It is noted that although the distinguishing feature is 
defined in terms of function, it is actually clear to a 
person skilled in the art, since it corresponds to a 
particular beam width. 
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VII. Certain defects in the international application 


The following defects in the form or contents of the intemational application have been noted: 


Independent Claim 9 is not written on the basis of Dl in 
the two-part form stipulated by PCT Rule 6.3(b). 

Contrary to PCT Rule 5.1(a) (ii) , the description did not 
indicate the relevant prior art disclosed in document Dl 
and did not cite that document. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHNEIDEN VON AUS EINEM TRAGERFILM UND EINER AUF 
DIESEM BEFINDLICHEN DEKORSCHICHT BESTEHENDEN FOLIEN, INSBESONDERE PRAGEFOLIEN 



(57) Abstract 

The invention relates to a method and an accompanying device for dividing a sheet\l) by cutting, said sheet having a decorative 
i layer located on a carrier film. According to the invention, the decorative layer is firstly removed along a removal track (13) by means of 

laser radiation (12). Afterwards, the carrier film is then separated by a blade (3) which engages in said removal track. 

(57) Zusammenfassung 

Es wird ein Verfahren einschiieClich der zugehorigen Vorrichtung zum Trennschneiden von Folien (1), die eine Dekorschicht auf 
einem Tnlgerfilm aufweisen, vorgeschlagen, bei dem zuerst mittels Laserstrahlung (12) die .Dekorschicht entlang einer Abtragspur (13) 
entfemt wird. AnschlieBend wird dann der Tragerfilm durch ein in dieser Abtragspur angreifendes Messer (3) zertrennt. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden von aus einem 
Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen 
20 Dekorschicht bestehenden Folien, insbesondere 

Pragef olien 


25 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden von aus 
einem Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen, 

30 wenigstens eine Lackschicht umfassenden Dekorschicht 
bestehenden Folien, insbesondere Pragefolien und 
vorzugsweise Heisspragef olien, sowie eine zur Durchfuhrung 
eines derartigen Schneidverf ahrens geeignete Vorrichtung 
mit einem einen Abtrag-Laserstrahl erzeugenden Laser und 

35 einem Schneidmesser , wobei auf das zu schneidende Substrat 
sowohl der Laserstrahl als auch das Schneidmesser in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken. 

Pragefolien, insbesondere Heisspragef olien, werden 
40 normalerweise in vergleichsweise grossen Breiten 

hergestellt und dann zum Konf ektionieren in Streifen 
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entsprechend geringer Breite in Langsrichtung zerschnitten . 
Um Pragefolien, insbesondere Heisspragef olien, in 
Laufrichtung zu schneiden, werden iiblicherweise 
Messerklingen und Rundxnesser eingesetzt, da diese 
5 kostengiinstig und einfach zu handhaben sind. Die Klinge 

bzw. das Messer zertrennen beim Schneiden die Pragefolie, 
wobei man Schnittkanten erhalt, die nur geringfiigig von 
einer geraden Linie abweichen. Allerdings ist 
f estzustellen, dass die auf dem Tragerfilm vorhandene 
10 Dekorschicht beim Trennvorgang teilweise abplatzt, wodurch 
die Dekorschicht im Bereich der Schnittkante zum einen 
ausfranst. Zum anderen kann das abgeplatzte Material, das 
als Schnittstaub bezeichnet wird, die konf ektionierte Folie 
verunreinigen und zu Problemen beim Pragen fiihren. 

15 

Es bestiinde zwar die Moglichkeit, zur Reinigung 
entsprechend verunreinigter Folien Absaugeeinrichtungen 
Oder Walzen mit klebrigen Oberflachen einzusetzen, 
Zusatzlich ware es moglich, elektrostatische 

20 Entladeeinrichtungen zu verwenden, um die elektrostatische 
Anziehung von Schnittstaub durch den Tragerfilm bzw. die 
Pragefolie zu reduzieren. Nachdem jedoch bei der 
Konf ektionierung von Pragefolien, insbesondere 
Heisspragef olien, mit Verarbeitungsgeschwindigkeiten von 

25 50 m/min und mehr gearbeitet wird und in den 

Konf ektioniermaschinen nur sehr wenig Raum zum Einbau 
zusatzlicher Einrichtungen zur Verfugung steht, ist eine 
derartige Vorgehensweise nur sehr bedingt moglich. 
Ausserdem entfernen derartige Reinigungs- bzw. 

30 Zusatzeinrichtungen den Schnittstaub nur teilweise. 

Bei der konventionellen Schneidtechnik mit Messern oder 
Klingen ist weiterhin ein beachtlicher Messerverschleiss zu 
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beobachten, der mit steigender Einsatzdauer zu einer 
Verschlechterung der Schnittqualitat und insbesondere zu 
einem verstarkten Auftreten von Abplatzungen f uhrt , 

5 Grundsatzlich ware es moglich, anstelle des mechanischen 
Trennens mittels Klingen oder Schneidmessern die 
Unterteilung der entsprechenden Folien mittels 
Laserstrahlung vorzunehmen, wobei sich grundsatzlich sehr 
gute Kantenqualitaten erzielen lassen und keine 

10 Abplatzungen der im allgemeinen von Lackschichten 

gebildeten Dekorschicht auftreten. Allerdings wurde 
f estgestellt , dass bei dem Versuch, Heisspragef olien 
mittels Excimerlaserstrahlung zu schneiden nur 
Schneidgeschwindigkeiten von etwa 10 m/min erreicht werden 

15 konnen und zudem vergleichsweise hohe Kosten auftreten. 

Nd:YAG-Laser konnen zum Schneiden von Heisspragef olien nur 
dann eingesetzt werden, wenn ein Tragerfilm verwendet wird, 
der Laserstrahlung absorbiert. Dies ist bei den 
20 iiblicherweise fur den Tragerfilm verwendeten transparenten 
Kunststoffen nicht der Fall. 

C02-Lciser werden bisher bereits industriell unter anderem 
zum Schneiden von Kunststof f -Gardinen und -Segeln 
25 eingesetzt. Aufgrund des thermischen Wirkungsprinzips kommt 
es dabei zu einem - im diesem Fall erwiinschten - 
Verschmelzen der Schnittkanten . Dabei sind hohe 
Schneidgeschwindigkeiten moglich . 

30 Samtliche Versuche, Folien aus Tragerfilm und einer 

Dekorschicht mittels Laser zu schneiden haben gezeigt, dass 
zum einen unter Umstanden toxische Gase und Staube 
freigesetzt werden, die entsprechende Absauge- und 
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Filtermassnahmen erfordern. Ausserdem haben Versuche, 
Heisspragef olien mit 

C02-Iiaser zu schneiden, gezeigt, dass an der Schnittkante 
durch das Auf schmelzen und die anschliessenden 
5 Erstarrungsprozesse eine Verdickung auftritt, die beim 

Aufwickeln der geschnittenen Folie auf einen Kern zu einem 
Wulst am Rollenrand fiihrt, der nicht akzeptiert werden 
kann, da er einerseits ein sauberes Wickeln behindert und 
andererseits moglicherweise bei der Weiterverarbeitung 
10 einer Heisspragef olie stort, 

Aus der DE 40 23 997 Al ist bereits ein Verfahren bekannt, 
bei dem messerschneidf ahige Materialien mit einem 
mechanischen Schneidemesser bis auf eine Restwandstarke 

15 bearbeitet werden. Den Restschnitt bewirkt dann ein Laser- 
Schneidkopf • Bei Anwendung dieses Verfahrens zum Schneiden 
von Folien, die auf einem Tragerfilm eine moglicherweise 
abplatzende Dekorschicht aufweisen, miisste - wie bisher - 
damit gerechnet werden, dass Schnittstaub ensteht, da die 

20 Dekorschicht mit einem Messer getrennt wiirde. Ein Vorgehen 
gemass diesem Vorschlag kommt also zum Schneiden 
entsprechender Folien nicht in Betracht. 

Die DE 34 15 015 C2 beschreibt eine Vorrichtung zur 
25 Herstellung einer splitterf reien Schnittkante in 

plattenf ormigem Material aus Holz, Kunststoff o.dgl., mit 
einer Vorritzeinrichtung und einer Aufteilsage, die beide 
relativ zum plattenf ormigen Material verschiebbar sind. Um 
ein Absplittern an der Schnittkante des plattenf ormigen 
30 Materials aus Holz o.dgl. beim Aufteilsagen zu vermeiden, 
wird dort vorgeschlagen , dap die Vorritzeinrichtung eine 
Laserquelle zur Erzeugung eines Laserstrahls und eine 
Einrichtung zur Fokussierung des Laserstrahls auf der 
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Oberflache des plattenf ormigen Materials uinfa|3t, um 
wenigstens eine Nut vorbestiiranter Breite und Tiefe in das 
plattenf ormige Material einzubrennen . Dabei trifft der 
Laserstrahl etwas vor der Kante des Sageblattes auf das 
5 plattenf ormige Material auf, und die Lasereinschnitte 
werden norma lerweise an der Stelle des plattenf ormigen 
Materials gemacht, wo die Sagezahne der Aufteilsage 
heraustreten, wie in Spalte 2, Zeilen 21 bis 24, 
beschrieben ist. Das Herstellen einer solchen 
10 splitterf reien Schnittkante in einem plattenf ormigen 

Material aus Holz, Kunststoff o.dgl. ist mit dem Schneiden 
von Folien, insbes . Pragefolien, die aus einem Tragerfilm 
und einer auf diesem befindlichen Dekorschicht , die 
wenigstens eine Lackschicht umfaJ3t, nicht vergleichbar . 

15 

Aus der DE 44 39 220 Al ist ein Verfahren zum Schneiden von 
Kunststoff -Folien mittels C02-L'aser bekannt, das sich 
dadurch auszeichnet, dass gleichzeitig mehrere 
iibereinanderliegende Bahnen einer Folie geschnitten werden 

20 konnen . Um dabei beim Schneiden mittels Laser ein 

Aufschmelzen und dadurch Verkleben der Schnittrander 
iibereinanderliegender Folienlagen zu vermeiden, werden 
gemass dem Stand der Technik Trennschichten, beispielsweise 
Papierlagen, zwischen die einzelnen, zu schneidenden 

25 Folienlagen eingebracht. Eine derartige 

Vorgehensweise scheidet aus produktionstechnischen und 
Kostengriinden bei der Konf ektionierung von Pragefolien, 
insbesondere Heisspragef olien, aus, da ein derartiges 
Arbeiten insbesondere eine mehrfache Umwickelung der zu 

30 schneidenden bzw. geschnittenen Folie bedingen wiirde . 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zum Schneiden von aus einem 


wo 99/54100 PCT/DE99/00606 


Tragerfilm und einer auf diesem befindlichen Dekorschicht 
bestehenden Folien, insbesondere Pragefolien, vorzugsweise 
Heisspragef olien, vorzuschlagen, bei dem mit hohen 
Geschwindigkeiten gearbeitet warden kann, ein sauberer 
5 Schnitt ohne Abplatzungen erreicht wird und der 

Messerverschleiss moglichst gering gehalten werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs erwahnten Art vorgeschlagen derart vorzugehen, 
10 dass mittels Laserstrahlung zuerst die Dekorschicht entlang 
der Schnittkante von dem Tragerfilm abgetragen und dann in 
der so gebildeten Abtragspur der Tragerfilm mittels eines 
Messers (wobei der Begriff "Messer" auch eine Klinge oder 
Rollenklinge umfasst) mechanisch durchtrennt wird. 

15 

Bei einem Vorgehen gemass der Erfindung werden die in der 
Dekorschicht vorhandenen Lack- bzw. 

Metallisierungsschichten infolge entsprechender Absorption 
der Energie des Laserstrahls erwarmt . Wenn man nun die 

2 0 Bearbeitungsparameter ( Laserlei stung , Fleckgrosse , 

Bewegungsgeschwindigkeit der Folie) entsprechend einstellt, 
wird in dem Bereich, wo die Laserstrahlung auf die Folie 
einwirkt, das Material der Dekorschicht im schmelz- bzw. 
dampf f ormigen Zustand abgetragen und hierdurch der 

25 Tragerfilm freigelegt. Dabei kann durch eine unmittelbar an 
der Bearbeitungsstelle wirksame Absaugung sichergestellt 
werden, dass die zulassigen Grenzwerte fiir die 
Schadstof fbelastung am Arbeitsplatz eingehalten werden. In 
der durch den Abtrag der Dekorschicht freigelegten 

30 Abtragspur wird dann mittels eines Messers der Tragerfilm 
durchtrennt, Diese Vorgehensweise hat den Vorzug, dass, 
nachdem in der Abtragspur die abplatzende Dekorschicht 
bereits entfernt ist, beim Schneiden mittels des Messers 


J 
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kein Schneidstaub der storenden Art mehr entsteht. Der 
Tragerfilm selbst ist im allgemeinen derart beschaffen, 
dass ein Schneiden nicht zu einer wesentlichen Staubbildung 
f iihrt . Man erhalt somit ohne zusatzliche , aufwendige 
Reinigungsarbeiten sofort beim Konf ektionieren eine in 
entsprechende Streifen geschnittene Folie, die frei von 
Schneidstaub ist. 

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens gemass der Erfindung 
ist der, dass, nachdem nur die Dekorschicht mittels 
Laserstrahlung entfernt werden muss, bereits 
vergleichsweise geringe Laserleistungen geniigen urn die 
Schicht abzutragen. Dies bedeutet, dass entweder kleine, 
relativ billige Laser verwendet werden konnen oder eben 
sehr hohe Schneidgeschwindigkeiten erreichbar sind. 

Ein weiterer Vorteil des Einsatzes von Laserstrahlung zum 
Entfernen der Dekorschicht ist der, dass kein Verschleiss 
der "Schneideinrichtung" , soweit der Abtrag der 
Dekorschicht betroffen ist, zu erwarten ist. Man erhalt 
deswegen stets die gleichen Verhaltnisse , d.h. insbesondere 
eine gleich breite und gestaltete Laser-Abtragspur , wahrend 
bisher bei Verwendung von Messern infolge deren Abnutzung 
hier erhebliche Veranderungen zu beobachten waren, 

Schliesslich hat die Vorgehensweise nach der Erfindung auch 
noch den Vorteil, dass der Messerverschleiss unter 
Umstanden erheblich vermindert werden kann, da das Messer 
nur noch den Tragerfilm durchtrennen muss, nicht aber die 
unter Umstanden wesentlich harteren und vor allem aus 
unterschiedlichen Substanzen zusammengesetzte Dekorschicht . 


wo 99/54100 


PCT/DE99/00606 


8 

Grundsatzlich ware es ausreichend, wenn die Breite der 
durch Laserstrahlung gebildeten Abtragspur der Dicke des 
den Tragerfilm schneidenden Messers entspricht . Wenn 
jedoch, wie erf indungsgemass vorgesehen, eine Abtragspur 
gebildet wird, deren Breite grosser ist als die Dicke des 
den Tragerfilm schneidenden Messers, wobei die Abtragspur 
vorzugsweise eine Breite von 1 bis 2 irrni hat, lasst sich zum 
einen der Vorteil erzielen, dass auf jeden Fall 
gewahrleistet ist, dass das Messer nicht mehr mit der 
Dekorschicht in Beriihrung kommt • Zum anderen konnen auch 
irgendwelche seitlichen Bewegungen des Messers im Vergleich 
zu der zu schneidenden Folie auf diese Weise kompensiert 
werden . 

Es ist nach der Erfindung weiter vorgesehen, dass zum 
Abtragen der Dekorschicht ein Nd:YAG- oder Diodenlaser 
verwendet wird, wobei in einem derartigen Falle ein Laser 
mit einer Leistung von 20 bis 50 W eingesetzt werden kann. 
Der Einsatz eines NdiYAG- oder Diodenlasers hat vor allem 
den Vorteil, dass er den iiblicherweise transparenten 
Tragerfilm nicht angreift. Die vergleichsweise diinne 
Dekorschicht kann mit derartigen Lasern sehr leicht 
abgetragen werden, so dass bei den iiblichen Breiten der 
Abtragspur von 1 bis 2 mm unter Verwendung derartiger Laser 
mit Arbeit sgeschwindigkeiten von 7 0 m/min und mehr 
gearbeitet werden kann. Ausserdem ist es bei Einsatz von 
Lasern, die den transparenten Tragerfilm nicht angreifen, 
auch moglich, den Laser auf der Seite der Folie anzuordnen, 
auf der die Dekorschicht nicht vorhanden ist. In diesem 
Falle wird dann die 

Dekorschicht zum Abtragen durch den Tragerfilm hindurch 
bestrahlt . 
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Als besonders giinstig hat es sich erwiesen, wenn zum 
Abtragen der Dekorschicht ein Laser verwendet wird, der 
eine Intensitatsverteilung der Laserstrahlung guar zur 
Vorschubrichtung der Folie (gegeniiber dem Laser) aufweist, 
die einem Rechteck- ( Tophat- ) Prof il entspricht . Infolge des 
raschen Anstiegs und Abfalls der Intensitat der 
Laserstrahlung bei Vorhandensein eines Tophat-Prof ils wird 
erreicht, dass Anschmelzungen, d.h. nur die Uberfiihrung in 
den schmelzf liissigen Zustand ohne vollstandigen Abtrag, der 
die Dekorschicht bildenden Materialschichten im Randbereich 
minimiert werden. Man erhalt so eine besonders saubere 
Kante der Dekorschicht. Wird dagegen mit Laserstrahlung 
gearbeitet, die ein gauss formiges Intensitatsprof il guer 
zur Vorschubrichtung aufweist, treten an den Randern der 
Abtragspur geringfiigige Aufwerfungen von geschmolzenem 
Material der Deckschicht auf, was die Qualitat der mittels 
einer entsprechenden Folie erzeugten Dekoration 
beeintrachtigen und zu einem geringf iigigen Wulst am 
Rollenrand fiihren kann. 

Es ist nach der Erfindung weiter vorgesehen, dass der 
Tragerfilm anschliessend an das Abtragen der Dekorschicht 
in einem Abstand von weniger als 7 0 mm, vorzugsweise 
weniger als 50 mm, mittels des Messers durchtrennt wird, um 
auf diese Weise eine moglichst kompakte Vorrichtung bauen 
zu konnen, bei der ausserdem im wesentlichen nur eine 
Bearbeitungsstelle durch das Kontrollpersonal beobachtet 
werden muss. 

Weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des vorstehend erlauterten Schneidverf ahrens 
mit einem einen Abtrag-Laserstrahl erzeugenden Laser und 
einem Schneidmesser , wobei auf das zu schneidende Substrat 
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sowohl der Laserstrahl als auch das Schneidmesser in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken. 

Eine derartige Vorrichtung ist er f indungsgemass 
5 vorteilhaf terweise derart ausgebildet, dass der Laser und 
das Schneidmesser so angeordnet und ausgebildet sind, dass 
in Bewegungsrichtung der das Substrat bildenden Folie das 
Schneidmesser anschliessend an den Wirkungsort des 
Laserstrahls angeordnet ist, wobei der Laserstrahl eine 
10 Abtragspur in der Dekorschicht erzeugt, die breiter als die 
Dicke der auf die Folie wirkenden Schneidkante des 
Schneidmessers ist . 

Bei Verwendung einer derartigen Vorrichtung lasst sich ein 
15 einwandf reier , sauberer Trennschnitt fiir die Folie 

erreichen, wobei zuverlassig gewahrleistet ist, dass auf 
die Dekorschicht in dem Bereich, wo ein Schnitt erfolgen 
soil, nur der Laserstrahl einwirkt, so dass kein auf 
Abplatzungen zuriickzuf iihrender Schneidstaub entsteht. Durch 
2 0 das gegeniiber der vom Laserstrahl erzeugten Abtragspur 
diinne Messer kann dann rasch und sauber der Tragerfilm 
durchtrennt werden. 

Wenn, wie erf indungsgemass weiter vorgesehen, der Laser mit 
25 einer Einrichtung zur Ablenkung des Laserstrahls versehen 
ist, kann sehr rasch eine Lageregelung der Abtragspur 
erfolgen, indem der Laserstrahl seitlich abgelenkt wird. 
Dies kann giinstig sein, wenn aus irgendwelchen Griinden eine 
Dejustierung des Messers, beispielsweise weil dieses durch 
30 unachtsames Handhaben verbogen wurde, erfolgt ist. 


Es ist weiter vorteilhaf t, wenn der Laser eine Einrichtung 
zur Veranderung des Durchmessers des auf die Folie 
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einwirkenden Laserstrahls aufweist, well dann die Breite 
der von dem 

Laserstrahl erzeugten Abtragspur leicht verandert und 
beispielsweise an die Abnutzung eines Messers angepasst 
5 werden kann . 

Zweckmassigerweise kann die Laserleis tung in Abhangigkeit 
von der Bewegungsgeschwindigkeit der Folie geregelt werden. 
Auf diese Weise kann die Bearbeitungsqualitat auch beim 
10 Anfahren bzw. Abbremsen der Maschine sowie trot 2 bei 

Konf ektioniermaschinen in der Regel iiber die Lauflange 
variierender Bewegungsgeschwindigkeit konstant gehalten 
werden . 

15 Zur seitlichen Ablenkung des Laserstrahls konnen 
beispielsweise akusto-optische Modulatoren oder 
Galvanometer-Spiegel verwendet werden. Die Veranderung des 
Durchmessers des Laserstrahls kann z.B. durch 
f okusschiebende Komponenten , beispielsweise adaptive 

20 Optiken, sehr rasch erfolgen. Um die Uberwachung des 
Schnittes in einfacher Weise zu ermoglichen, ist es 
giinstig, wenn, wie nach der Erfindung weiter vorgeschlagen , 
der Abstand zwischen den Einwirkungsstellen des 
Laserstrahls einerseits sowie des Schneidmessers 

25 andererseits auf die Folie weniger als 70 mm, vorzugsweise 
weniger als 50 mm, betragt . 

Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung, dass der 
Laserstrahl und das Schneidmesser auf der gleichen Seite 
30 der zu schneidenden Folie angeordnet sind, weil hierdurch 
einerseits die Konstruktion der Schneidvorrichtung 
vereinfacht werden kann und andererseits auch die 
Uberwachungsmoglichkeiten verbessert werden. 
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Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung des Verfahrens 
und einer nur schematisch gezeigten Vorrichtung anhand der 
5 Zeichnung. 
Es zeigen 


Figur 1 schematisch eine Schneidvorrichtung mit den 

wesentlichen Komponenten; 

10 

Figur 2 eine schematische Ansicht zur Erlauterung des 

Schneidens einer Heisspragef olie ; 

Figur 3 die Intensitat der Laserstrahlung bei einem 

15 sog. Tophat-Prof il sowie die mit einem 

derartigen Profil erzeugte Abtragspur in einer 

Dekorschicht , 

und 

Figur 4 eine gaussformige Intensitatsverteilung der 

2 0 Laserstrahlung sowie die mit einem 

entsprechenden Laser erzeugte Abtragspur der 
Dekorschicht einer Heisspragef olie . 


25 Zur Konf ektionierung, beispielsweise von Heisspragef olien, 
ist es erf orderlich, eine Folie 1 (Figur 1) in mehrere, 
schmalere Bander la, lb zu unterteilen. Zu diesem Zweck 
wird die auf einer Vorratsrolle auf gewickelte Folie 1 
gemass Skizze in Figur 1 iiber zwei Umlenkrollen 2 gefiihrt, 

30 wobei zwischen den Umlenkrollen 2 beim Stand der Technik 
grundsatzlich nur ein Schneidmesser 3 pro Spur vorhanden 
ist . 
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Wie aus den Figuren 2 bis 4 ersichtlich ist, besteht eine 
Heisspragef olie oder generell Pragefolie, wie sie 
erf indungsgemass geschnitten werden soil, aus einem 
Tragerfilm 4, auf dem eine insgesamt mit 5 bezeichnete 
Dekorschicht angeordnet ist . Die Dekorschicht 5 ist, 
abhangig vom jeweiligen Anwendungsgebiet , unterschiedlich 
auf gebaut . Beispielsweise kann die Dekorschicht 5 - 
ausgehend von dem Tragerfilm 4 - eine Abloseschicht 6, 
beispielsweise eine Wachsschicht , die das leichte Ablosen 
der Dekorschicht vom Tragerfilm 4 bewirkt, eine 
Schutzlackschicht 7, eine die eigentliche Dekoration 
darstellende Farbschicht 8 sowie eine Kleberschicht 9 
umfassen, wobei die Kleberschicht 9 dazu dient, die 
Dekorschicht 5 der Heisspragef olie unter Einwirkung von 
Warme und/oder Druck auf einem Substrat entsprechend 
festzulegen. Die eigentliche Dekorationsschicht 8 ist im 
allgemeinen von wenigstens einer Lackschicht gebildet. Sie 
kann aber beispielsweise auch aus mehreren Lackschichten 
bestehen, wobei auch die Moglichkeit zu beriicksichtigen 
ist, dass Grenzflachen zwischen zwei Lackschichten in der 
Schichtanordnung 8 raumlich strukuriert sind, z.B, von 
Beugungs- oder Hologramm-Strukturen gebildet werden. 
Insbesondere in einem derartigen Fall, aber auch wenn man 
eine Pragefolie vorliegen hat, die eine Metallfolie 
nachbilden soil, ist innerhalb der Schichtanordnung 8 auch 
noch eine Metallschicht vorhanden, bei der es sich z.B. um 
eine im Vakuum aufgedampfte Aluminiumschicht handeln kann. 

Der Aufbau von Pragefolien, insbesondere Heisspragef olien, 
sowie die Zusammensetzung von deren Dekorschichten ist 
allgemein bekannt . Es wird hier z.B. hingewiesen auf die 
DE 44 23 291 Al - 
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Wie bereits eingangs erwahnt, sind die Dekorationsschichten 
haufig sprode, so dass sie abplatzen, wenn man versucht, 
die Folie lediglich mittels eines Messers 3 zu 
zerschneiden. Die abplatzenden Teile der Dekorschicht 5 
5 bilden dann sogenannten Schnittstaub , der die 

konf ektionierte Folie verunreinigen und zu Problemen bei 
der Verarbeitung der Folie fiihren kann . 

\]m dies zu verineiden, wird nun gemass der Erfindung so 
10 vorgegangen, dass in Bewegungsrichtung (Pfeil 10 in Figur 
1) vor dem eigentlichen Schneidmesser 3 ein Laser 11 
angeordnet ist, dessen Strahl 12 in der Dekorschicht 5 der 
Folie 1 eine Abtragspur 13 erzeugt, in welcher - wie dies 
in Figur 2 deutlich ersichtlich ist - die Dekorschicht 5 
15 vom Tragerfilm 4 entfernt ist, so dass das Messer 3 nur 
noch auf den Tragerfilm 4 einwirkt und diesen 
auseinanderschneidet , wodurch die Entstehung von aus 
abplatzenden Partikeln der Dekorschicht 5 bestehendem 
Schneidstaub verhindert wird. 

20 

In Figur 2 sind die einzelnen Schritte des 

Schneidverf ahrens gemass der Erfindung naher erlautert. 

In der Darstellung in Figur 2, oben ist angedeutet, dass 
25 ein Laserstrahl 12, dessen Umrisse angedeutet sind, in 
Pf eilrichtung 14 auf die Dekorschicht 5 der Folie 1 
auftrifft, Hierdurch wird die Dekorschicht 5 in den 
entsprechenden Bereichen, sofern die Intensitat der 
Laserstrahlung ausreichend hoch ist, geschmolzen bzw. 
30 verdampft und abgetragen, wodurch im Bereich des 
Laserstrahls 12 der Tragerfilm 4 freigelegt wird. 
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Die Breite b der durch den Laserstrahl 12 in der 
Dekorschicht 5 freigelegten Abtragspur 13 ist, wie Figur 2, 
Mitte erkennen lasst, deutlich grosser als die Dicke d des 
Messers 3. Im allgemeinen sollte die Breite b der 
5 Abtragspur 13 etwa 1 bis 2 nun betragen. Infolge der 

grosseren Breite b der Abtragspur 13 gegeniiber der Dicke d 
des Messers 3 ist sichergestellt , dass das Messer 
einwandfrei in der Abtragspur gefiihrt wird . Die eventuell 
durch Folienverzug , Erschiitterungen und Ungenauigkeiten der 
10 Konf ektionierinaschine auf tretenden Posit ions schwankungen 

zwischen Laser und Messerspur bleiben auf diese Weise ohne 
Einfluss auf die Schnittqualitat . 

Wie die Figur 1 erkennen lasst, ist das Messer 3 in 
15 Bewegungsrichtung 10 der Folie 1 relativ nahe hinter der 
Einwirkungsstelle 15 des Laserstrahls 12 auf die 
Dekorschicht 5 angeordnet, wobei der Abstand zwischen dem 
Auf tref f punkt 16 des Laserstrahls 12 und dem Messer 13 
beispielsweise etwa 50 mm betragen kann. Auch dieser 
20 Umstand hilft, etwaige Lageschwankungen oder Verzug der zu 
schneidenden Folie 1 auszugleichen . 

Das Messer 3 schneidet dann, wie in Figur 2, unten 
veranschaulicht , den Tragerfilm 4 in der bisher bekannten 
25 Weise durch, um so die zulaufende Folie (Figur 2, oben) in 
zwei Folienstreif en la und lb (Figur 2, unten) durch eine 
Schnittfuge 17 zu trennen. 

In den Figuren 3 und 4 ist jeweils oben die 
30 Intensitatsverteilung der Laserstrahlung quer zu der - im 
vorliegenden Fall senkrecht zur Papierebene verlaufenden - 
Vorschubrichtung der Folie 1 gezeigt. 
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In Figur 3 besitzt die Intensitatskurve 18 verhaltnismassig 
steile Anstiegs- und Abfallflanken 19 bzw. 20. Die 
Intensitatsverteilung hat in diesem Falle ein sogenanntes 
Rechteck- Oder "Tophaf ' -Prof il . Entsprechend ergeben sich 
5 dann auch weitgehend gerade und steile Flanken 21 fiir die 
Abtragspur 13 in der Dekorschicht 5. 

Demgegeniiber weist die Laserstrahlung 12 gemass der Kurve 
in Figur 4, oben ein gaussf ormiges Intensitatsprof il quer 

10 zur Bewegungsrichtung der Folie 1 auf. Dies fiihrt dann 

dazu, dass die Flanken 21' der Abtragspur 13, wie in Figur 
4, unten und auch in Figur 2 veranschaulicht , eine 
geringere Steigung besitzen und insbesondere eine gewisse 
Abrundung im Bereich der dem Laserstrahl zugekehrten Seite 

15 der Dekorschicht aufweisen. Ein gaussf ormiges 

Intentitatsprof il der Laserstrahlung 12 kann auch dazu 
fiihren, dass an den Randern der Abtragspur 13 sogar 
Aufwerfungen von geschmolzenem Material zu beobachten sind. 

20 Hinsichtlich der fiir das Verfahren und die Vorrichtung 
gemass der Erfindung einsetzbaren Laser 11 ist darauf 
hinzuweisen, dass industriell bereits CO2- f Nd:YAG- und 
Excimerlaser zum Trennen von Kunststoffen eingesetzt 
werden . Die Einsatzmoglichkeiten von Hochleistungs- 

25 Diodenlasern werden derzeit untersucht . 

Betriebsparameter und Einsatzf elder der Laserstrahlquellen 
zum Trennen von Kunststoffen sind in der folgenden Tabelle 
beschrieben 


30 
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Laser 

Wellenlange 

Betriebsart 

Einsatz 

C02-Laser 

10,6 ^im 

cw. Puis 

Industrie 

Nd: YAG-Laser 

1, 064 ^xm 

cw. Puis 

Industrie 

Excimerlaser 

193, 248, 
308 nm 

Puis 

Industrie 

Diodenlaser 

650 bis 
900 nm 

cw. Puis 

Labor 


10 

Zweckmassigerweise werden jedoch fiir die Erfindung 
insbesondere Nd:YAG- und Diodenlaser verwendet, weil sich 
mit derartigen Lasern zum einen sehr hohe 

Arbeitsgeschwindigkeiten erreichen lassen und zum anderen 

15 deren Strahlung in dem ublicherweise transparenten 
Tragerfilm nicht oder nur zu einem geringen Anteil 
absorbiert wird, so dass eine Schadigung der Tragerfolie 
vermieden werden kann. Versuche haben gezeigt, dass sich 
bei konventionell aufgebauten Heisspragef olien mit 

2 0 Polyesterf olien als Tragerfilm bei Verwendung von Nd:YAG- 
oder Diodenlasern Umspulgeschwindigkeiten von 7 0 m/min und 
mehr erzielen lassen, wobei hierzu nur Laserleistungen im 
Bereich von 20 bis 50 W erforderlich sind, und zwar urn auf 
diese Weise eine Abtragspur 13 im Bereich von 1 bis 2 mm 

25 Breite zu erzielen, Dabei kann durch strahlablenkende 
Komponenten, z.B. akusto-optische Modulatoren oder 
Galvanometer-Spiegel die Laserstrahlung sehr schnell 
seitlich abgelenkt werden, urn auf die Weise eine 
Lageregelung der Abtragspur 13 zu ermoglichen. 

30 Dariiberhinaus besteht die Moglichkeit, auch die Breite b 
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der Abtragspur 13 durch f okusschiebende Komponenten, z.B. 
adaptive Optiken, sehr schnell zu verstellen. Schliesslich 
kann eine - insbesondere beim Anfahren oder Abbremsen der 
Folie zu Beginn und Ende eines Schneidvorganges oder beim 
5 Herausschneiden von qualitativ schlechten Folienabschnitten 
auftretende - Veranderung der Bewegungsgeschwindigkeit der 
Folie gegeniiber dem Laserstrahl, die eventuell zu einer 
unterschiedlichen Abtragspur fiihren wiirde, dadurch 
kompensiert werden, dass die Laserleistung entsprechend 
10 verandert wird, wobei bei hoherer Bewegungsgeschwindigkeit 
mit einer entsprechend hoheren Leistung gearbeitet wird. 
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5 

Patentanspriiche - : 

10 


1 . Verf ahren zum Schneiden von aus einem Tragerf ilm und 
einer auf diesem bef indlichen, wenigstens eine 

15 Lackschicht umfassenden Dekorschicht bestehenden 

Folien, insbesondere Pragefolien, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass mittels Laserstrahlung (12) zuerst die 
Dekorschicht (5) entlang der Schnittlinie (13) von 
20 dem Tragerf ilm (4) abgetragen und dann in der so 

gebildeten Abtragspur (13) der Tragerf ilm (4) mittels 
eines Messers (3) mechanisch durchtrennt wird . 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, 

25 dadurch gekennzeichnet , 

dass eine Abtragspur (13) gebildet wird, deren Breite 
(b) grosser ist als die Dicke (d) des den Tragerfilm 
(4) schneidenden Messers (3). 

30 3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass eine Abtragspur (13) von 1 bis 2 mm Breite 
gebildet wird. 


35 


4. Verf ahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
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dass ein Nd:YAG- oder Diodenlaser (11) zum Abtragen 
der Dekorschicht (5) verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 

5 dadurch gekennzeichnet , 

dass ein Laser (11) mit einer Leistung von 20 bis 50 
W verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
10 dadurch gekennzeichnet , 

dass ein Laser (11) verwendet wird, der eine 
Intensitatsverteilung der Laserstrahlung (12) quer 
zur Vorschubrichtung der Folie (gegeniiber dem 
Laserstrahl 12) aufweist, die einem Rechteck- ( Tophat- 
15 )Profil (Figur 3) entspricht . 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Tragerfilm (4) anschliessend an das Abtragen 

20 der Dekorschicht (5) in einem Abstand von weniger als 

70 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, mittels des 
Messers (3) durchtrennt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
25 dadurch gekennzeichnet , 

dass mit Schnittgeschwindigkeiten von wenigstens 
40 m/min, vorzugsweise von wenigstens 70 m/min 
gearbeitet wird, 

30 9, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Schneidver f ahrens 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit einem 
einen Abtrag-Laserstrahl (12) erzeugenden Laser (11) 
und einem Schneidmeser (3), wobei auf das zu 
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schneidende Substrat (4, 5) sowohl der Laserstrahl 
(12) als auch das Schneidmesser (3) in 
Schneidrichtung in Abstand voneinander einwirken, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laser (11) und das Schneidmesser (3) so 
angeordnet und ausgebildet sind, dass in 
Bewegungsrichtung (10) der das Substrat bildenden 
Folie (1) das Schneidmesser (3) anschliessend an den 
Wirkungsort (16) des Laserstrahls (12) angeordnet 
ist, wobei der Laserstrahl (12) eine Abtragspur (13) 
in der Dekorschicht (5) erzeugt, die breiter als die 
Dicke (d) der auf die Folie (1) wirkende Schneidkante 
des Schneidmessers (3) ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laser (11) mit einer Einrichtung zur 
Ablenkung des Laserstrahls (12) versehen ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laser (11) eine Einrichtung zur Veranderung 
des Durchmessers des auf die Folie (1) einwirkenden 
Laserstrahls (12) aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Leistung des Lasers (11) in Abhangigkeit von 
der Bewegungsgeschwindigkeit der Folie (1) regelbar 
ist . 

13. Vorrichung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , 
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dass der Abstand zwischen den Einwirkungsstellen (16) 
des Laserstrahls (12) einerseits sowie des 
Schneidmessers (3) andererseits auf die Folie (1) 
weniger als 70 mm, vorzugsweise weniger als 50 mm, 
5 betragt. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass der Laserstrahl (12) und das Schneidmesser (3) 
10 auf der gleichen Seite der zu schneidenden Folie (1) 

angeordnet sind. 
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